esp@cenet document view 



Page 1 of 1 



Heat exchanger for cooling exhaust gas and method of manufacturing same 



Patent number: 
Publication date: 
Inventor: 



Applicant: 
Classification: 
- international: 



- european: 

Application number: 
Priority number(s): 



DE1 9540683 
1997-05-07 

DAMSOHN HERBERT DR (DE); KARBACH THOMAS 
(DE); PFENDER CONRAD DR (DE); WENZELBURGER 
JAN (DE) 

BEHR GMBH & CO (DE) 

F28D7/16; F28D9/00; F28F1/04; F28F9/00; F28F9/04; 
F28F13/12; F28D7/00; F28D9/00; F28F1/02; F28F9/00; 
F28F9/04; F28F13/00; (IPC1-7): F01N5/02; F28D1/00; 
F28D9/00; F28F13/06 

F28D7/16H; F28D9/00F; F28F1/04; F28F9/00; 
F28F9/04B; F28F13/12 
DE19951040683 19951101 
DE19951040683 19951101 



Also published as: 

EP0772018 (A2) 
US6944947 (B1) 
JP9170891 (A) 
EP0772018 (A3) 
BR9605398 (A) 

more » 



Report a data error here 
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Abstract of corresponding document: US6944947 

A heat exchanger for cooling exhaust gas, around which liquid cooling medium flows on the outside, 
including a bundle of rectangular tubes provided as ducts for the exhaust gas whose ends are welded into 
tube bottoms. The bundle of rectangular tubes is surrounded with a sheet metal jacket which follows the 
contour of the bundle and which is provided with a cooling medium inlet and a cooling medium outlet. The 
ends of the sheet metal jacket are provided with welded-on flange plates which are each open by means 
of a central opening with respect to the bundle of rectangular tubes and which are provided with fastening 
devices for fastening onto pipe sections of an exhaust pipe. 
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(3) WSrmeubertrager zum Kuhlen von Abgas 

(57) Bei einem WSrmeubertrager zum Kuhlen von Abgas, die 
auSen mit einem flussigen Kuhlmedium umstromt sind, ist 
als Kanale fur das Abgas ein Bundel von Rechteckrohren 
vorgesehen, deren Enden in Rohrboden eingeschweifit sind. 
Das Bundel von Rechteckrohren ist mit efnem Biech mantel 
umgeben, der der Kontur des Bundels folgt und der mit 
einem Kuhlmediumeintritt und efnem Kuhlmediumaustritt 
versehen ist. Die Enden des Biechmantels sind mit ange- 
schweiSten FJanschblechen versehen, die jeweils mittels 
einer zentralen Offnung zu dem Bundel von Rechteckrohren 
often sind und die mit Befestigungsmitteln zum Befestigen 
an Rohrstucken einer Abgaslertung versehen sind. 




Die ffolgenden Angaben sind den vom Anmelder eingoreichtan Unterlagen entnommen 
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DE 195 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Warmeflbertrager zum 
KUhlen von Abgas eines Verbrennungsmotors mit einer 
Vielzahl von Kanalen zum Fuhren des Abgases, die mit 
schrag zur Strdmungsrichtung paarweise angeordneten, 
von wenigstens einer Wand der Kanale abragenden La- 
schen versehen und auBen mit einem fltissigen KUhlme- 
dium umstrdmt sind. 

Bei einem bekannten WarmeUbertrager der eingangs 
genannten Art sind die Kanale aus scheibenfdrmigen 
Warmetauschelementen gebildet, zwischen denen je- 
weils eine Turbulenzeinlage angeordnet ist, die die 
schrdg zur Strdmungsrichtung verlaufenden, paarweise 
angeordneten Laschen aufweist Dieser aus dem DE- 
U 94 06 197.1 bekannte WarmeUbertrager erfullt die an 
inn gestellte Aufgabe in befriedigender Weise. Es erfor- 
dert jedoch einen erheblichen Aufwand, Warmeuber- 
trager unterschiedlicher BaugrdBe fur verschiedene 
Fahrzeuge zu realisieren, da dann die einzelnen Elemen- 
te maBgenau in den unterschiedlichen GrdBen gefertigt 
werden mussen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen 
WarmeUbertrager der eingangs genannten Art zu schaf- 
fen, der bei im wesentlichen gleichem Aufbau in unter- 
schiedlichen GrdBen herstellbar ist, wobei fur die einzel- 
nen Bauelemente keine allzu hohen MaBtoleranzen ein- 
gehalten werden mussen. 

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, daB als Kanale 
fur das Abgas ein BUndel von Rechteckrohren vorgese- 
hen ist, deren Enden in gitterformige Rohrbdden einge- 
schweiBt sind, daB das BUndel von Rechteckrohren mit 
einem Blechmantel umgeben ist, der der Kontur des 
Bundels folgt, der mit einem Kuhlmediumeintritt und 
mit einem Kuhlmediumaustritt versehen ist und der mit 
den Rohrbdden verschweiBt ist, und daB die Enden des 
Blechmanteis mit angeschweiBten Flanschblechen ver- 
sehen sind, die jeweils mittels einer zentralen Offnung 
zu dem Bundel von Rechteckrohren offen sind und die 
mit Befestigungsmitteln zum Befestigen an Rohrstucken 
einer Abgasleitung versehen sind. 

Der erfindungsgemaBe geschweiBte Warmeflbertra- 
ger besteht im wesentlichen aus Blechbauteilen, die in 
einfacher Weise hergestellt werden kdnnen. Das 
SchweiBen wird bevorzugt als LaserschweiBen oder Mi- 
kro-WIG-SchweiBen durchgefflhrt Die gitterfdrmigen 
Rohrbdden, die aus Stahlblech von etwa 1 mm bis 3 mm 
Dicke gestanzt werden, weisen entsprechend der An- 
zahl und Anordnung der Rechteckrohre DurchbrUche 
auf. Die Abstande der Rechteckrohre und damit die 
Stegbreite des Rohrbodens variiert je nach Massen- 
strom des KUhlmittels und liegt ebenfalls in der GrdBen- 
ordnung zwischen 1 mm und 3 mm. Die AuBenkontur 
der Rohrbdden ergibt sich aus der Anzahl und der An- 
ordnung der Flachrohre. Der Blechmantel wird eben- 
falls in einfacher Weise aus einem Stahlblech hergestellt, 
das eine den Rohrbdden ahnliche Blechdicke aufweist 
Der Blechmantel kann in Stufen entsprechend der Kon- 
tur der Rohrbdden in einfacher Weise gekantet werden. 
Die mit Befestigungsmitteln versehenen Flanschbleche 
erlauben in einfacher Weise eine Anordnung des War- 
metauschers zwischen zwei Rohrstucken einer Abgas- 
leitung, beispielsweise in ahnlicher Weise wie die An- 
ordnung eines Katalysators. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird vorge- 
sehen, daB die Rechteckrohre jeweils aus zwei miteinan- 
der verschweiBten Rohrschalen gebiidet werden. Die 
paarweise vorhandenen Laschen kdnnen unmittelbar an 
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dem Rechteckrohr befestigt oder Bestandteil dieses 
Rechteckrohres sein. Sie kdnnen jedoch auch Bestand- 
teil von in den Rechteckrohren angeordneten Einlagen 
sein. 

5 In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird vorge- 
sehen, daB die Flanschbleche in einander im wesendi- 
chen diametral gegenflberliegenden Bereichen mit Ge- 
windehttlsen versehen sind. Dadurch ist in einfacher 
Weise eine Verschraubung mit einem Gegenflansch ei- 

io nes RohrstUckes einer Abgasleitung mdglich. 

In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung wird 
vorgesehen, daB der Blechmantel in der Nahe des in 
Strdmungsrichtung des Abgases vorderen Flanschble- 
ches mit einem Kuhlmediumeintritt und in der Nahe des 

15 hinteren Flanschbleches mit einem Kuhlmediumaustritt 
versehen ist. Damit wird zunachst erreicht daB das 
Kflhlmedium im Gleichstrom zum Abgas durch den 
WarmeUbertrager geleitet wird. Damit wird erreicht, 
daB die Gefahr der Dampfbildung an der Eintrittsseite 

20 des Abgases verringert ist, da hier das Kuhlmedium die 
relativ niedrigste Temperatur aufweist 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird vorge- 
sehen, daB der Kuhlmediumeintritt und der Kuhlmedi- 
umaustritt auf gegenUberliegenden Seiten des Blech- 

25 mantels angeordnet sind. Aufgrund dieser Anordnung 
sind die Strdmungswege der einzelnen Strompfade fflr 
das KUhlmedium um die Rechteckrohre herum im we- 
sentlichen gleich lang, so daB eine gleichmaBige Um- 
strdmung dieser Rechteckrohre gewahrleistet ist 

30 In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird vorge- 
sehen, daB der Blechmantel aus zwei vorgeformten 
Blechschalen zusammengesetzt ist, die mittels FUgever- 
bindungen an die Rohrbdden anschlieBen. Die beiden 
Blechschalen ergeben nach dem VerschweiBen ein stei- 

35 fes und druckfestes Gehause. Das Vorsehen von FUge- 
verbindungen hat den Vorteil, daB die zu verschweiBen- 
den Elemente bereits vor dem SchweiBen einen gewis- 
sen Zusammenhalt auf weisen, so daB der SchweiBvor- 
gang relativ einf ach durchgefuhrt werden kann. 

40 Zu dem gleichen Zweck wird in weiterer Ausgestal- 
tung der Erfindung vorgesehen, daB die Flanschbleche 
mittels FUgeverbindungen an dem Blechmantel an- 
schlieBen. Ferner wird zu dem gleichen Zweck vorgese- 
hen, daB die GewindehUlsen mittels einer FUgeverbin- 

45 dung an die Flanschbleche anschlieBen. Damit laBt sich 
der SchweiBvorgang relativ einfach durchf Uhren. 

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung erge- 
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung der in der 
Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsformen und den 

50 Unteranspruchen 

Fig. 1 zeigt eine AuBenansicht eines erfindungsgema- 
Ben WarmeUbertragers, 

Fig. 2 eine Ansicht auf den Warmeubertrager der 
Fig. 1 in axialer Richtung, 

55 Fig. 3a bis Fig. 6 verschiedene Ldsungen zum Anbrin- 
gen von paarweise angeordneten Laschen im Inneren 
von Rechteckrohren, 

Fig. 7 eine Axialansicht auf einen gitterfdrmigen 
Rohrboden mit nur angedeutetem Blechmantel, und 

60 Fig. 8 einen axialen Schnitt durch eine GewindehUlse 
und ein AnschluBrohr fur einen Kuhlmediumeintritt 
oder einen Kuhlmediumaustritt. 

Der in Fig. 1 und 2 dargestellte Warmeflbertrager 
besitzt ein Bundel von Flachrohren (10), die eine Wand- 

65 starke in der Gegend von 03 mm bis 0,4 mm aufweisen. 
Die Enden der Rechteckrohre (10) sind in gitterfdrmige 
Rohrbdden (11) eingesteckt und mit diesen verschweiBt 
Ein der ar tiger Rohrboden (11), der zur Aufnahme von 
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16 Rechteckrohren dient, ist beispielsweise in Fig. 7 dar- 
gestellt Diese Rohrb6den (11) sind aus einem Stahl- 
blech gestanzt das eine Blechdicke in der Grdfienord- 
nung von 1 mm bis 3 mm aufweist Die Stege zwischen 
den Durchbruchen, die zur Aufnahme der Flachrohre 
dienen, besitzen eine Breite, die etwa der Wanddicke 
der Rechteckrohre (10) entspricht Die Anordnung der 
DurchbrQche und damit der Stege der Rohrbdden (11) 
ist so gewahlt, daB in grober AnnaJierung ein kreisfdr- 
miger oder ovaler Querschnitt entsteht Auch die die 
auBenliegenden Rechteckrohre umfassenden Stege be- 
sitzen die gleiche Stegbreite, so daB die AuBenkontur 
der RohrbSden der Kontur des Rohrbandels — vergro- 
Bert urn die Stegbreite — entspricht 

Die Rohrboden (1 1) sind in die enden eines Blechman- 
tels (12) eingeschweiBt, der auch in Fig. 7 gestrichelt 
angedeutet ist Der Blechmantel (12) besteht aus zwei 
Halbschalen aus Stahlblech, das eine im wesentlichen 
der Dicke der Rohrboden (11) entsprechende Dicke auf- 
weist Die Halbschalen sind entsprechend der AuBen- 
kontur der Rohrbdden (11) geformt beispielsweise ge- 
kantet oder mittels eines Hochdruckumformverfahrens. 
Die beiden Halbschalen des Blechmantels (12) sind mit- 
tels LangsschweiBnahten (13) miteinander verbunden. 
Wie aus Fig. 7 zu ersehen ist, sind die Rohrboden (11) 
mit insgesamt vier etwas verbreiterten Ansatzen (14) 
versehen, denen entsprechende Aussparungen am Ende 
der beiden Halbschalen des Blechmantels (12) zugeord- 
net sind, so daB hiermit eine FUgeverbindung geschaf fen 
ist 

An den beiden Enden des Blechmantels (12) sind 
Flanschbleche (15) angeschweiBt die ebenfalls aus 
Blech gestanzt sind und die eine Blechdicke ahnlich der 
Blechdicke der Rohrbdden (11) aufweisen. Die Flansch- 
bleche (15) stehen in zwei diametral gegenuberliegen- 
den Bereichen seitlich Qber die Kontur des Blechman- 
tels tlber. In diesem Bereich ist der Blechmantel (12) in 
axialer Richtung Qber die Rohrboden (11) hinaus verlan- 
gert und mit diesen verlangerten Ansatzen in schlitzfor- 
mige Aussparungen (17) der Flanschbleche (15) einge- 
steckt In diesem Bereich erfolgt eine VerschweiBung 
von der AuBenseite der Flanschbleche (15) her, wahrend 
im Qbrigen Bereich eine VerschweiBung von der ande- 
ren Seite her vorgesehen ist 

Wie insbesondere aus Fig. 2 zu ersehen ist, besitzen 
die Flanschbleche (15) eine mittlere, vorzugsweise kreis- 
fdrmige Aussparung (18), deren Abmessung den voraus- 
gehenden und nachfolgenden, nicht dargestellten Rohr- 
stQcken einer Abgasanlage oder Auspuffanlage eines 
Fahrzeuges entspricht 

In den diametral gegenuberliegenden, nach auBen 
ttber den Blechmantel (12) Uberstehenden Bereichen 
sind die Flanschbleche (15) mit Gewindehttlsen (19, 20) 
versehen. Die Gewindehiilsen (19) sind mit einem auf 
ihrer offenen Seite befindlichen Ringbund in Bohrungen 
der Flanschbleche (15) eingesteckt und von der jeweili- 
gen AuBenseite der Flanschbleche (15) aus mit diesen 
verschweiBt. Im Bereich ihrer geschlossenen Seite besit- 
zen die GewindehUlsen (19) einen Ringbund, mit dem sie 
in einen Maltesteg (21) eingesteckt sind. Dieser Halte- 
steg (21) ist mit den Gewindehiilsen (19) und dem Blech- 
mantel (12) verschweiBt 

Die in Fig. 8 dargestellten Gewindehiilsen (20), die auf 
ihrer offenen, den Flanschblechen (15) zugeordneten 
Seite mit einem Ringbund (22) versehen sind, sind auch 
auf ihrer geschlossenen Seite mit einem Ringbund (23) 
versehen, mit welchem sie jeweils in ein AnschluBrohr 
(24) eingesteckt sind Das AnschluBrohr (24) und die 



Gewindehttlse (20) sind jeweils mit einer SchweiBnaht 
(25) miteinander verschweiBt Die AuBenseite der 
SchweiBnaht (25) wird abgeschliffen. Danach wird in das 
AnschluBrohr (24) eine seitliche Aussparung (26) einge- 
5 frast Die Gewindehiilsen (20) werden mit ihrem Ring- 
bund (23) in Aussparungen der Flanschbleche (15) ein- 
geschweiBt und mit den Flanschblechen (15) ver- 
schweiBt Die AnschluBrohre (24) sind zusatzlich mittels 
Haltestegen (27) an dem Blechmantel angeschweiBt Die 

io jeweiligen AuBenkanten der Haltestege (27) verlaufen 
tangemial zu dem AnschluBrohr (24) zu einer ebenen 
Flache des Blechmantels. Sie werden von angeschweiB- 
ten Abdeckblechen (28) abgedeckt die an dem Blech- 
mantel (12), den Haltestegen (27), dem AnschluBrohr 

15 (24), den Gewindehiilsen (20) und dem Flanschblech (15) 
angeschweiBt sind Damit wird im Bereich der Ausspa- 
rungen (26) zwischen den Haltestegen (27) und den 
Flanschblechen (15) eine Art Wasserkasten gebildet, in 
dessen Bereich der Blechmantel mit einer Eintrittsoff- 

20 nung versehen ist 

Wie aus Fig. 1 zu ersehen ist liegen die AnschluBroh- 
re (24) und die damit verbundenen Wasserkasten auf 
einander gegenuberliegenden Seiten des Blechmantels, 
so daB ein etwa Z-f6rmiger Strdmungspfad fur das mit 

25 den Pfeilen (29) angedeutete KQhlmedium geschaffen 
wird Dieser StrBmungspfad hat im Bereich aller Recht- 
eckrohre (10) annahernd den gleichen Stromungsweg, 
so daB sich eine sehr gute und gleichmaBige Umstro- 
mung der Rechteckrohre (10) ergibt Wie aus Fig. 1 wei- 

30 ter zu ersehen ist, ist der Kuhlmitteleintritt (in Fig. 1 
oben) auf der Seite angeordnet, auf der auch der Eintritt 
des mit dem Pfeil (30) angedeuteten Abgases liegt wah- 
rend der Kuhlmittelaustritt auf der mit dem Pfeil (31) 
angedeuteten Austrittsseite des Abgases liegt Das 

35 Kuhlmedium und das Abgas strGmen somit im Gleich- 
strom innerhalb des WarmeQbertragers. 

Wie in Fig. 1 zu ersehen ist und wie in Fig. 3 bis 6 
naher eriautert werden wird, sind die Rechteckrohre mit 
paarweise angeordneten, nach innen jeweils von gegen- 

40 uberliegenden Wanden abragenden Laschen (32) verse- 
hen, die schrag zur Stromungsrichtung des Abgases der- 
ail angeordnet sind, daB sie von einer engsten Stelle 
unter einem Winkel von etwa 40° auseinanderlaufen. 
Die Rechteckrohre werden jeweils aus zwei Rohrscha- 

45 len (10') zusammengeschweiflt, die an jeweils ihren 
Schmalseiten miteinander verschweiBt sind Die Rohr- 
schalen haben eine Blechstarke von etwa 0,3 mm bis 
0,4 mm. Die Laschen (32) haben annahernd die gleiche 
Starke und eine Lange von etwa dem Zehnfachen ihrer 

50 Blechstarke. Sie laufen von einer engsten Stelle, an der 
sie einen Abstand von etwa 1,2 mm haben, unter einem 
Winkel von 40° auseinander. Die H6he der Laschen (32) 
betragt etwa ein Viertel bis ein Drittel der Gesamthohe 
der Flachrohre. Bei dem Ausfuhrungsbeispiel nach 

55 Fig. 3a, 3b sind die Rohrhalften (10 7 ) mit Schlitzen verse- 
hen, in welche die Laschen (32) eingesteckt und danach 
mit den Rohrhalften (10') verschweiBt sind Um das 
DichtschweiBen zu vermeiden, konnen die Laschen (32) 
auf ihrer den Rohrhalften (10') zugewandten Seite mit 

60 einer oder mehreren Erhohungen versehen sein, so daB 
sie mit der bekannten BolzenschweiBtechnik an die 
Rohrhalften (10') angeschweiBt sind, so daB das Dicht- 
schweiBen entfailt 

Bei dem dargestellten AusfOhrungsbeispiel nach 

65 Fig. 3a, 3b sind die Laschen (32) der beiden Rohrhalften 
einander gegenuberliegend angeordnet Bei einer abge- 
wandelten AusfUhrungsform wird vorgesehen, daB die 
Laschen (32) der beiden Rohrhalften (10') auBermittig 
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derart angeordnet sind, daB die Laschen (32) der oberen 
Rohrhalfte und der unteren Rohrhalfte (10') in Quer- 
richtung zueinander versetzt sind Der Abstand der La- 
schen (32) in Strdmungsrichtung des Abgases betragt 
etwa 30mm. 

Bei dem AusfGhrungsbeispiel nach Fig. 4a und 4b 
wird vorgesehen, daB die Laschen (32') durch Tiefziehen 
und ZusammendrQcken jeweils aus der Rohrhalfte (10 7 ) 
herausgeformt sind Damit entfSllt ein SchweiBvorgang, 
insbesondere auch ein DichtschweiBen im Bereich der 
Laschen (32'). In Fig. 4a ist weiter dargestellt, daB die 
Rohrhalfte (10') mit einer nach auBen gerichteten 
knopfartigen Auspr§gung (33) versehen ist Diese Aus- 
pragungen (33), die jeweils in Strdmungsrichtung zwi- 
schen den aufeinanderfolgenden Paaren von Laschen 
(32') angeordnet sind, dienen als Abstandshalter oder 
Abstandmittel zu jeweils dem benachbarten Rechteck- 
rohr. Eine derartige Anordnung von Abstandshaltern 
hat insbesondere bei langeren Warmeubertragern Vor- 
teile. 

In Fig. 5a ist ein Bauelement dargestellt, das ein ge- 
kantetes Blechteil (34) ist, das Paare von Laschen (35) 
bildet Dieses Bauteil (34) kann im Bereich des die La- 
schen (35) verbindenden Steges mittels PunktschweiBen 
an den Rohrhalften (10') befestigt werden. Dadurch ent- 
fallt ebenfalls ein DichtschweiBen. Bei einer abgewan- 
delten AusfOhrungsform ahnlich Fig. 5a und 5b wird 
vorgesehen, daB der die Laschen (35) verbindende Steg 
des Bauteils (34) mit zur gegenQberliegende Seite abge- 
kanteten Laschen versehen ist, die in Schlitze der Rohr- 
halfte (10') eingesteckt und eingeschweiBt werden und 
die nach auBen abragen, urn Abstandshalter zu den be- 
nachbarten Rechteckrohren (10) zu bildert 

In Fig. 6 ist ein AusfGhrungsbeispiel von Rechteck- 
rohren dargestellt, die aus zwei in Langsrichtung im 
Bereich der grdBeren Wande geteilten Rohrhalften (36) 
gebildet sind In die beiden Rohrhalften (36) wird ein 
Blech (37) einlegt, das in S- und Z-fdrmige, aufeinander- 
folgende Abschnitte verformt ist Die jeweils parallel zu 
den langeren Wanden der Rohrhalfte (36) verlaufenden 
Teile sind mit Paaren von Laschen (38) versehen, die 
entsprechend den Erlauterungen zu Fig. 3a und 3b an- 
geordnet und ausgebildet sind Die Rohrhalften (36) 
werden durch LaserschweiBung oder Mikro-WIG- 
SchweiBung miteinander verbunden, wobei das einge- 
legte Blech (37) mit Hilfe einer DurchschweiBung fixiert 
wird 

Bei der Herstellung des erlauterten WSrmeubertra- 
gers werden zunachst die Rohrhalften (10') mit den La- 
schen (32, 32', 35 oder 38) versehen und dann zusam- 
mengeschweiBt Die so gebildeten Rechteckrohre wer- 
den mit den gitterfdrmig ausgestanzten Rohrbdden (11) 
versehen, wonach die Enden der Rechteckrohre (10) mit 
den Rohrbdden verschweiBt werden. AnschiieBend 
werden die zwei profilierten Blechschalen des Blech- 
mantels (12), die mit vorbereiteten Eintrittsdffnungen 
und Austrittsdffnungen fQr das Ktthlmedium versehen 
sind, an die Rohrbdden (11) angesetzt und mit diesen 
verschweiBt Danach werden die Flanschbleche (15) an- 
gebracht und mit dem Blechmantel (12) verschweiBt 
AnschiieBend werden die vorbereiteten GewindehQlsen 
(19, 20) an die Flanschbleche angesteckt und mit diesen 
verschweiBt sowie mittels der Haltestege (21, 27) mit 
dem Blechmantel (12) verschweiBt AnschiieBend wer- 
den noch die Abdeckbleche (28) angebracht, die so mit 
den Haltestegen (27), dem Blechmantel (12), den An- 
schluBrohren (24), den GewindehUlsen (20) und den 
Flanschblechen (15) verschweiBt werden, daB eine Art 
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von Wasserkasten gebildet wird. 

Patentanspruche 

1. WarmeQbertrager zum Ktihlen von Abgas eines 
Verbrennungsmotors mit einer Vielzahl von Kan&- 
len zum FQhren des Abgases, die mit schrag zur 
Strdmungsrichtung paarweise angeordneten, von 
wenigstens einer Wand der Kanale abragenden La- 
schen versehen und auBen mit einem flussigen 
KQhlmedium umstrdmt sind, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Kanale fQr das Abgas ein BUndel 
von Rechteckrohren (10) vorgesehen ist, deren En- 
den in gitterfdrmige Rohrbdden (11) eingeschweiBt 
sind, daB das BQndel von Rechteckrohren mit ei- 
nem Blechmantel (12) umgeben ist der der Kontur 
des Bundels folgt der mit einem KQhlmediumein- 
tritt und einem KQhlmediumaustritt versehen ist 
und der mit den Rohrbdden verschweiBt ist und 
daB die Enden des Blechmantels (12) mit ange- 
schweiBten Flanschblechen (15) versehen sind, die 
jeweils mittels einer zentralen Offnung (18) zu dem 
BQndel von Rechteckrohren (10) offen sind und die 
mit Befestigungsmitteln (19, 20) zum Befestigen an 
RohrstQcken einer Abgasleitung versehen sind 

2. Warmeubertrager nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Rechteckrohre (10) jeweils 
aus zwei miteinander verschweiBten Rohrhalften 
(10') gebildet sind 

3. WarmeQbertrager nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet daB wenigstens eine der Rohrhalften 
mit Laschen (32, 32', 35) versehen ist 

4. WarmeQbertrager nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Laschen (32, 35) an die Rohr- 
halften (10') angeschweiBt sind 

5. Warmeubertrager nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Laschen (32') mittels Tiefzie- 
hen und Pressen aus dem Material der Rohrhalften 
(10') herausgeformt sind 

6. WarmeQbertrager nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet daB die Laschen (38) Be- 
standteil von in den Rechteckrohren (10) angeord- 
neten Einlagen (37) sind 

7. WarmeQbertrager nach einem der AnsprQche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Rechteck- 
rohre (10) mit jeweils benachbarten Rechteckroh- 
ren zugewandten Abstandselementen (33) verse- 
hen sind 

8. WarmeQbertrager nach einem der AnsprQche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet daB die Flanschble- 
che (15) in einander im wesentlichen diametral ge- 
genQberliegenden Bereichen mit GewindehQlsen 
(19, 20) versehen sind. 

9. WarmeQbertrager nach einem der AnsprQche 1 
bis 8, dadurch gekennzeichnet daB der Blechmantel 
(12) in der Nahe des in Strdmungsrichtung des Ab- 
gases vorderen Flanschbleches (15) mit einem 
KQhlmediumeintritt und in der Nahe des hinteren 
Flanschbleches mit einem KQhlmediumaustritt ver- 
sehen ist 

10. WarmeQbertrager nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet daB der Kuhlmitteleintritt und der 
KOhlmittelaustritt auf gegenQberliegenden Seiten 
des Blechmantels (12) angeordnet sind. 

11. WarmeQbertrager nach Anspruch 9 oder 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB der KQhlmitteleintritt 
und der KQhimittelaustritt jeweils ein AnschluB- 
rohr (24) enthalten, die parallel zu den Rechteck- 
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rohren (10) ausgerichtet sind und die ieweils Qber 
eine seitliche Offnung (26) mit einer Offnung des 
Blechmantels (12) verbunden sind. 

12. WarmeQbertrager nach Anspruch 11. dadurch 
gekennzeichnet, daB zwischen dem Flanschblech 5 
(15) und Haltestegen (27) im Bereich der Offnungen 
(26) der AnschluBrohre (24) und des Blechmantels 
(12) jeweils eine Art Wasserkasten gebildet ist. 

13. WarmeQbertrager nach Anspruch 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB die AnschluBrohre (24) in Ver- 10 
langerung jeweils einer an ihrem hinteren Ende ge- 
schlossenen Gewindehillse (20) angeordnet sind, 
und daB jeweils zwischen der Gewindehulse und 
dem AnschluBrohr mittels sich von den Flanschble- 
chen (15) zu den Haltestegen (27) erstreckenden 15 
Abdeckblechen (28) eine Art Wasserkasten gebil- 
det ist 

14. WarmeQbertrager nach einem der AnsprQche 1 
bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB der Blechman- 
tel (12) aus zwei vorgeformten Blechschalen zu- 20 
sammengesetzt ist, die mittels Fugeverbindungen 
an die RohrbSden (11) anschliefien. 

15. WarmeQbertrager nach einem der AnsprQche 1 
bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Flanschble- 
che (15) mittels Fugeverbindungen (17) an den 25 
Blechmantel(12) anschlieBen. 

16. WarmeQbertrager nach einem der AnsprQche 1 
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Gewinde- 
hQlsen (19, 20) mittels einer FGgeverbindung an die 
Flanschbleche (15) anschlieBen. 30 
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